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наплавки плавится неравномерно по ширине, образуемые при 
этом капли расплавленного металла будут иметь случайные 
размеры и хаотичное расположение на торце и, следовательно, 
электродный металл неравномерно распределяется в сварочной 
ванне, что может привести к образованию химической неодно-
родности в наплавленном валике, несплавлений и др. дефектов. 
Предложенное устройство позволяет получить управляемый 
массоперенос электродного металла за счет возвратно – посту-
пательного движения торца ленты, получаемого с помощью 
эксцентрикового механизма возбуждения изгибных колебаний 
ленточного электрода в зоне шарнирного соединения верхних и 
нижних направляющих. 
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Одной из проблем, решаемых при сварке плавящимся элек-
тродом в среде углекислого газа, является задача управления 
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переносом металла и  обеспечение уменьшения его разбрызги-
вания в процессе сварки. Авторами предложен управляемый 
перенос электродного металла за счет периодического  выдерги-
вания электрода из капли.  Для разработки способа управления 
проведено моделирование процесса отрыва капли от электрода.  
С целью оценки характера отделения капли от электрода 
проведено моделирование этого процесса с использованием 
жидкой капли из разных жидкостей (вода и машинное масло) от 
электродов с разной формой и размерами торца с силовым ди-
намическим воздействием на этот электрод. Разработан и изго-
товлен ударный механизм, изображенный на рисунок 1, обеспе-
чивающий отрыв. 
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Рисунок 1 – Устройство для сброса капель 
 
На рисунке 1 позицией 7 – показана плоская пружина, за-
щемленная с одного конца. На втором конце пружины располо-
жен цилиндр диаметром 3,5 мм. Плоская пружина съемная и 
крепится к устройству при  помощи зажимных винтов. По плос-
кой пружине, на расстоянии 5 мм от цилиндра, осуществляется 
удар проволочной пружины 2. Сила удара определяется степе-
нью сжатия этой пружины путем установки левого конца ее на 
один из винтов 1, (рисунок 1). 
Процесс отрыва капли показан на рисунке 2. На рисунке 
2(а) показано, что капля висит на конце стержня. На следующей 
фотографии происходит удар по электроду с каплей и она начи-
нает вытягиваться. На рисунке 2(в) показано, что на капле обра-
зовалась шейка, а на последней фотографии 2(г) показан стер-
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жень, с которого сорвалась капля и на нем остались остатки 
жидкости. 
 
    (а)     (б)       в)        г)  
Рисунок 2 – Процесс отрыва капли воды, находящейся на 
штыре диаметром 4 мм 
 
Аналогичные опыты выполнены для масла и воды, находя-
щихся на штырях другого диаметра и формы.  
На фотографиях, полученных в результате опытов, видно, 
что капля отрывается с образованием шейки. Это говорит о том, 
что отрыв капли происходит за счет силы поверхностного натя-
жения, а не за счет межфазного. Сила межфазного натяжения 
очень велика, поскольку не удается полностью сорвать всю кап-
лю с поверхности. На фото хорошо видно, что часть капли оста-
ется на поверхности. 
В момент образования шейки целесообразно выполнить 
определённые действия, дающие возможность ускорить образо-
вание шейки и оторвать каплю от электрода. Это возможно реа-
лизовать подачей импульса тока, что позволит ускорить отрыв 
капли от электрода. 
 
 
   
